



































Umi Tri Widiawati,  2009.  DESKRIPSI  TIME AND MOTION STUDY  UNTUK MENGETAHUI 
WAKTU   BAKU   DI   BAGIAN   PRODUKSI   PT.   HEINZ   ABC   INDONESIA   KARAWANG. 












untuk  mengetahui  waktu  baku  pada  pekerjaan  packing  botol  pet   conveyor   label   alpha  10,  dengan 
menggunakan sampel Ibu Musa’adah dan hasilnya akan dibuat kesimpulan secara umum.
Dari hasil pengukuran time and motion study di bagian produksi sambal area packing botol pet 









MENGETAHUI   WAKTU   BAKU   DI   PRODUKSI   SAMBAL   PT.   HEINZ   ABC   INDONESIA 
KARAWANG.
Laporan   ini   disusun   sebagai   salah   satu   persyaratan   pendidikan   penulis   di   Program  D­III 
Hiperkes   dan  Keselamatan  Kerja,   Fakultas  Kedokteran,  Universitas   Sebelas  Maret   Surakarta.   Di 
samping itu  praktek kerja   lapangan atau magang ini dilaksanakan untuk menambah wawasan guna 
mengenal, mengetahui dan memahami mekanisme serta problematika yang ada mengenai penerapan 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja di perusahaan.
Penulis  benar­benar   sadar  bahwa penelitian   ini  akan   jauh dari  kesempurnaan   tanpa  adanya 
bantuan dari berbagai pihak. Untuk itu penulis mengucapkan banyak terima kasih kepada semua pihak 
yang telah membantu dalam penyusunan laporan ini, antara lain:
1. Bapak Prof.  H. A. A. Subiyanto,  Dr,  dr,  MS. selaku Dekan Fakultas Kedokteran Universitas 
Sebelas Maret, Surakarta.
















Semoga semua bantuan dan perhatian dari  semua pihak mendapat  rahmat dari  Allah SWT. 







































































Selain   itu,   untuk  menghasilkan   produk  yang  baik  perusahaan   haruslah 
meningkatkan   kinerja   dari   satu   periode   ke   periode   berikutnya.   Peningkatan 
kinerja tersebut dapat dicapai antara lain dengan melakukan proses improvement, 
yaitu   aktivitas   perusahaan   untuk   melakukan   peningkatan   proses   yang   dapat 
memberikan nilai tambah secara terus menerus.
Salah   satu   fokus   perhatian   dalam   menciptakan  process   improvement 
adalah   melakukan   perencanaan   dan   pengendalian   aktivitas   proses   produksi. 
Aktivitas   proses   produksi   sangatlah   penting   untuk   dikendalikan,   karena   dari 
aktivitas proses produksi inilah peningkatan kinerja perusahaan berasal.  Dalam 
melakukan  pengendalian   atas   setiap   aktivitas   yang  dilakukan  oleh  perusahaan 
untuk mencapai tujuan yaitu untuk menghasilkan produk yang baik, perusahaan 
melakukan pengukuran atas setiap aktivitas yang ada.




produk.   Melihat   pentingnya   pengukuran   setiap   aktivitas   yang   dilakukan 
perusahaan,   maka   dibutuhkan   metode   pengukuran   yang   akurat   untuk   dapat 
memberikan   informasi   yang   tepat   atas   waktu   yang   dibutuhkan   dan   efisiensi 
pergerakan setiap aktivitas untuk menghasilkan produk. Salah satu metode yang 




Menurut  Wignjosoebroto (1995),  definisi  time and motion study  adalah 
sebuah pembelajaran sistematis dari sistem kerja dengan tujuan mengembangkan 
sistem   dan   metode   yang   lebih   baik,   menstandarkan   sistem   dan   standar, 
menentukan standar waktu dan melatih operator.
Ergonomi   adalah   pengetrapan   ilmu­ilmu   biologis   tentang   manusia 
bersama­sama   dengan   ilmu­ilmu   teknik   dan   teknologi   untuk   mencapai 
penyesuaian satu sama lain secara optimal dari manusia terhadap pekerjaannya, 


















menentukan   waktu  baku   dari   suatu   aktivitas   kerja.   Selanjutnya   untuk 
melaksanakan   koreksi   dan   pengelolaan   lingkungan   kerja   untuk  meningkatkan 
kualitas perusahaan dan hasil produksi yang optimal.
b. Penulis





Diharapkan   dapat   memberikan   pengetahuan,   wawasan   dan   informasi 
tentang cara menentukan waktu baku.
d. Program D­III Hiperkes dan Keselamatan Kerja







Tempat  kerja  adalah   tiap   ruangan  atau   lapangan,   tertutup  atau   terbuka, 







Kata   ergonomi   berasal   dari   bahasa   yunani,   ergon   (kerja)   dan   nomos 
(peraturan, hukum). Jadi ergonomi adalah hukum atau peraturan yang berkaitan 
dengan kerja.
Ergonomi   adalah   pengetrapan   ilmu­ilmu   biologis   tentang   manusia 
bersama­sama ilmu­ilmu teknik dan teknologi untuk mencapai penyesuaian satu 
sama   lain   secara   optimal   dari  manusia   terhadap   pekerjaannya,   yang  manfaat 
daripadanya diukur dengan efisiensi dan kesejahteraan rakyat (Suma’mur, 1996).
Menurut   Bennet   N.B.   Silalahi   dan   Rumondang   B.   Silalahi   (1995), 
ergonomi   adalah   ilmu   penyesuaian   peralatan   dan   perlengkapan   kerja   dengan 
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kemampuan esensial  manusia  untuk  memperoleh  keluaran  yang optimum,   jika 
seluruh peralatan dan perlengkapan dijadikan satu sub sistem, dan seluruh atribut 
manusia (faal, psikologis, latar belakang sosial, pandangan hidup) sebagai satu sub 
sistem yang  lain,  maka  ergonomi  bertujuan  menciptakan   satu  kombinasi  yang 
paling   serasi   antara   sub   sistem yang pertama dan  kedua.  Untuk memudahkan 
pengertian,   sub   sistem   yang   pertama   dinamakan   “tekno­struktural”,   dan   yang 
kedua “sosio­prosesual”.
Ergonomi   adalah   ilmu   dan   penerapannya   yang   berusaha   untuk 
menyesuaikan pekerjaan dan lingkungan terhadap orang atau sebaliknya dengan 
tujuan   tercapainya   produktivitas   dan   efisiensi   setinggi­tingginya   melalui 
pemanfaatan manusia seoptimal mungkin.
Ergonomi   adalah   ilmu   serta   penerapannya   yang  mempelajari   cara­cara 
menyesuaikan pekerjaan, alat kerja dan lingkungan kerja dengan manusia, dengan 
memperhatikan kemampuan dan keterbatasan manusia itu sehingga tercapai suatu 
keserasian   antara   manusia   dan   pekerjaannya   yang   akan   meningkatkan 
kenyamanan kerja dan produktivitas (Syukri Shahab, 1997).
 Ergonomi adalah ilmu, seni dan penerapan teknologi untuk menyerasikan 












a) Prinsip   ergonomi   gerak   dengan   penggunaan   badan   atau   anggota   tubuh 
manusia.
1) Manusia  memiliki   bentuk   fisik   dan   struktur   tubuh   yang 
memiliki keterbatasan dalam melaksanakan gerakan kerja.
2) Bila  memungkinkan   kedua   tangan   bersama   melakukan 
proses menyelesaikan gerakan dalam waktu bersamaan.











1) Tempat   tertentu   yang   tidak   sering   dipindahkan   harus   disediakan 
untuk   semua   peralatan   dan   bahan   sehingga   dapat   menimbulkan 
kebiasaan rutin.














4) Bila   tiap   jari   melakukan   pekerjaan   tertentu   harus   dibagi   secara 
seimbang. 









a. Meningkatkan   kesejahteraan   fisik   dan   mental   melalui   upaya 
pencegahan cidera dan penyakit akibat kerja, menurunkan beban kerja 
fisik dan mental, mengupayakan promosi dan kepuasan kerja.
b. Meningkatkan   kesejahteraan   sosial   melalui   peningkatan   kualitas 
kontak sosial,  mengelola dan mengkoordinir  kerja secara  tepat guna 
dan   meningkatkan   jaminan   sosial   baik   selama   kurun   waktu   usia 
produktif maupun setelah tidak produktif.
c. Menciptakan keseimbangan rasional antara berbagai aspek yaitu aspek 












Aspek  motion   study  terdiri   dari   deskripsi,   analisis   sistematis   dan 
pengembangan   metode   kerja   dalam   menentukan   bahan   baku,   desain  output, 
proses,  alat  kerja,   tempat  kerja,  dan  perlengkapan untuk  setiap   langkah dalam 



















Cara   pengukurannya   dilaksanakan   secara   langsung   yaitu   dengan 
mengamati secara langsung pekerjaan yang dilakukan oleh operator dan mencatat 








langsung  ini  dengan menggunakan data  waktu  baku (Standard  Data)  dan  data 
waktu gerakan (Predetermined Time System).
Kriteria­kriteria yang harus terpenuhi pada aktivitas pengukuran time and 
motion study  adalah aktivitas   tersebut  harus  dilaksanakan secara  repetitive  dan 
uniform, isi atau macam pekerjaan tersebut harus homogen, hasil kerja (output) 
harus dapat dihitung secara nyata (kuantitatif)  baik secara keseluruhan ataupun 
untuk   tiap­tiap   elemen   kerja   yang   berlangsung   dan   pekerjaan   tersebut   cukup 
banyak dilaksanakan dan teratur sifatnya sehingga akan memadai untuk diukur 
dan dihitung waktu bakunya (Wignjosoebroto, 1995).






Persiapan awal  uji  time and motion  study  bertujuan  untuk  mempelajari 
kondisi   dan   metode   kerja   kemudian   melakukan   langkah   perbaikan   serta 
membakukannya. Pembakuan kondisi dan metode kerja ini dikenal dengan istilah 
studi  gerakan (motion study).  Selain mempersiapkan kondisi  dan metode kerja 
diperlukan juga langkah dalam memilih operator yang akan melakukan pekerjaan 





lembar   pengamatan   yang   berfungsi   untuk   mencatat   segala   informasi   yang 
berkaitan dengan operasi kerja yang diukur (Universitas Kristen Petra, 2009).









time.  Handling  ini   terdiri   dari   pekerjaan­pekerjaan   yang   dilakukan   secara 
manual oleh operator dan aktivitas pengukuran kerja mutlak berkonsentrasi 
disini karena selanjutnya akan berkaitan dengan masalah performance rating.













siklus   kerja   selesai.  Waktu   yang   dipakai   sebenarnya   merupakan   waktu   dari 
masing­masing   elemen   kerja   yang   diperoleh   dari   pengurangan   pada   saat 
pengukuran waktu selesai dilakukan.




dilakukan,  maka  tombol ditekan  lagi  dan segera melakukan pengukuran untuk 
elemen berikutnya.
Selanjutnya, pengukuran secara akumulatif  akan menggunakan dua atau 






operator   yang   dianggap   berpengalaman   ini   bekerja   tanpa   usaha­usaha   yang 





Banyak   cara   atau   metode   yang   dapat   digunakan   dalam  menentukan 
performance rating yaitu metode Shumand, Bedaux dan sintesa, Synthetic Rating, 
obyektif dan  Westing House. Dalam metode Shumand, pengukur diberi patokan 








Latihan dapat meningkatkan keterampilan,   tetapi hanya sampai  tingkat   tertentu 
saja.   Secara   psikologis,   keterampilan  merupakan   kemampuan   untuk   pekerjaan 
yang bersangkutan. Keterampilan dapat menurun yaitu bila telah terlampui lama 
tidak  menangani   pekerjaan   tersebut,   kelelahan   yang   berlebihan   dan   pengaruh 






































































































kondisi   fisik   lingkungan   kerja   seperti   keadaan   pencahayaan,   temperatur   dan 




banyak kemampuan merubahnya.  Oleh sebab  itu,   faktor  kondisi  sering disebut 
sebagai   faktor   manajemen,   karena   pihak   inilah   yang   dapat   dan   berwenang 
merubah atau memperbaikinya. Kondisi kerja dibagi menjadi 6 kelas yaitu Ideal, 
Excellent,  Good,  Average,  Fair  dan  Poor. Kondisi yang  ideal  tidak selalu sama 
bagi setiap pekerjaan karena berdasarkan karakteristiknya, masing­masing pekerja 
membutuhkan kondisi  ideal  sendiri­sendiri.  Suatu  kondisi  yang dianggap  good 
untuk suatu pekerjaan dapat dirasakan sebagai fair atau poor bagi pekerjaan yang 
lain.   Pada   dasarnya,   kondisi  ideal  adalah   kondisi   yang   paling   cocok   untuk 
pekerjaan yang bersangkutan, yaitu yang memungkinkan  performance maksimal 
dari   pekerja.   Sebaliknya   kondisi  poor  adalah   kondisi   lingkungan   yang   tidak 
membantu   jalannya   pekerjaan   bahkan   sangat   menghambat   pencapaian 
performance yang baik. 
Faktor   berikutnya   yang   harus   diperhatikan   adalah   konsistensi   atau 
consistency.  Faktor   ini  perlu  diperhatikan  karena  kenyataan  bahwa pada setiap 
pengukuran waktu,  angka­angka yang dicatat  tidak pernah semuanya sama dan 
selalu berubah dari satu siklus ke siklus lainnya, dari jam ke jam bahkan dari ke 
hari   ke   hari.   Selama  masih   dalam  batas­batas   kewajaran,  masalah   tidak   akan 







































































































Aktivitas  time   and   motion   study  pada   dasarnya   merupakan   proses 
sampling, sehingga semakin besar jumlah siklus kerja yang diamati, maka akan 
mendekati   kebenaran   terhadap   waktu   yang   diperoleh.   Hal   ini   disebabkan, 
walaupun untuk pekerjaan  yang sama operator  bekerja  pada kecepatan normal 
jarang sekali dapat diselesaikan dalam waktu yang sama persis. Semakin besar 
perbedaan dari  data  waktu pengukuran  akan menyebabkan  jumlah siklus  kerja 
yang   diamati   atau   diukur   semakin   besar   agar   dapat   diperoleh   ketelitian   yang 
dikehendaki (Universitas Kristen Petra, 2009).
Karena   adanya   keterbatasan   waktu   untuk   melakukan  sampling  maka 
diperlukan suatu cara untuk menentukan jumlah  sampling  yang cukup memadai 





seharusnya   dibuat   maka   harus   diputuskan   terlebih   dahulu   berapa   tingkat 
kepercayaan (Confidence Level) dan derajat ketelitian (Degree of Accuracy) untuk 
uji  time  and  motion   study,   didalam  aktivitas   pengukuran  kerja   biasanya   akan 
diambil 95% confidence level dan 5% degree of accurancy. Hal ini berarti bahwa 
sekurang­kurangnya 95 data dari  100 data dari  waktu yang diukur untuk suatu 
















∑ 2Xi = Kuadrat jumlah data waktu pengukuran
∑Xi = Jumlah data tiap pengukuran
( )∑ 2Xi = Penjumlahan dari kuadrat data tiap pengukuran
Bila N’ < N maka data pengukuran pendahuluan dianggap cukup.



























































































































































Waktu  baku   adalah  waktu  yang  dibutuhkan  oleh   seorang  pekerja  yang 
memiliki   tingkat   kemampuan   rata­rata   untuk   menyelesaikan   suatu   pekerjaan 
(Wignjosoebroto, 1995).
Waktu baku adalah jumlah waktu yang dibutuhkan guna menyelesaikan 



























Waktu   normal   atau   normal  time  adalah  waktu   yang   diperlukan   untuk 
seorang   operator   yang   terlatih   untuk   memiliki   keterampilan   rata­rata   untuk 
melaksanakan   suatu   aktivitas   dibawah   kondisi   dan   tempo   kerja   normal   (Adi, 
2009).








harus   ditambahkan   dalam  waktu   normal   (normal  time)   untuk  mengantisipasi 
terhadap kebutuhan­kebutuhan waktu guna melepaskan lelah (fatique), kebutuhan­
kebutuhan yang bersifat pribadi (personal needs) dan kondisi­kondisi menunggu 











2. Kelonggaran   waktu   untuk   melepaskan   lelah   (Fatique   allowance), 
allowance  ini   diberikan  untuk  pekerja  mengembalikan  kondisi   akibat 
kelelahan dalam bekerja baik kelelahan fisik dan mental.
3. Keterlambatan   waktu   untuk   keterlambatan   yang   tidak   terduga 
(unavoidable   delay   allowance).   Kelonggaran   ini   diberikan   untuk 
































































HEINZ ABC  Indonesia  Karawang khususnya dibagian  packing  conveyor   label 
alpha   10.   Persiapan   dalam   melaksanakan   penelitian   yang   diperlukan   adalah 
menyediakan   perlengkapan   dalam   melaksanakan   penelitian   tersebut   meliputi 
penyediaan  stopwatch,   alat   tulis   dan   papan   observasi   untuk  merekam   semua 





beberapa   langkah   kerja.  Pengamatan   dan   pengukuran   dilaksanakan   setelah 




















∑ 2Xi = Kuadrat jumlah data waktu pengukuran
∑Xi = Jumlah data tiap pengukuran
( )∑ 2Xi = Penjumlahan dari kuadrat data tiap pengukuran
Apabila N’ < N maka data pengukuran dianggap telah mencukupi dan pengukuran 
bias dilanjutkan,   tetapi  bila N’ > N maka harus  dilaksanakan pengamatan dan 
pengukuran lanjutan (n) sehingga syarat N’ < N terpenuhi.
Sebelum menetukan waktu baku atau waktu standar maka peneliti harus 

















































Lokasi : Bagian   Produksi 
Sambal  Area  Packing  Botol  Pet Mesin       Conveyor 
Label Alpha 10.
C. Waktu Penelitian
Penelitian   ini   dilakukan   selama   3   (tiga)   bulan  mulai   dari   tanggal   02 















Penelitian   ini   dilakukan   dengan   cara  mengambil   data   dari   pengukuran­






















a. Pengukuran­pengukuran   waktu   dengan   jam   henti   (stopwatch)   dari   setiap 
elemen kerja.









































ini   terjadi   proses  filling  sambal   botol,   setelah   itu   terjadi   proses  labelling 
(pemberian label) dan terakhir yaitu proses packing (pengepakan). 
Packing  adalah suatu pekerjaan untuk memasukkan botol pet dari mesin 
conveyor   ke   dalam   karton,   dalam   sebuah   karton   berisi   48   buah   botol   pet. 











Langkah   kerja   dari  packing  botol   pet   meliputi  menyusun   karton   dan 

















landasan   operator   setinggi   70   cm,   60   cm   disamping   kanan   operator   terdapat 




  No : 8 Halaman 1 dari 1  
  Tanggal : 23 Maret 2009 Baru: (√) Revisi:   
  Nama operator : Musa'adah  
  Lokasi : Packing botol pet  
  Bagian : Produksi sambal  
  Nama mesin : Conveyor label alpha 10  
  Lama bekerja : 13 tahun  
  Pengalaman pada pekerjaan : 6 tahun  
  Mulai : 09.15 Selesai: 09.56 Output yang dihasilkan per menit: 2 karton (96 pet)  
     

























8 7.75 8.18 7.29 8.14 7.64
8.7
9 8.10 6.27    
  8.31
8.2


































































































































8 0.91 0.775  
     
B. Pembahasan




Dari   langkah   kerja  menyusun   karton   dengan   pengukuran   sebanyak   60 
pengukuran dapat diketahui data waktu seperti pada tabel 5.
Tabel 5. Data Waktu Langkah Kerja Menyusun Karton
















































































































































































( )∑ 2Xi = Penjumlahan dari kuadrat data tiap pengukuran
Dari   hasil   perhitungan   diketahui   bahwa   jumlah   pengukuran   yang 
diperlukan   (N’)   =   ±   21   pengukuran,   sehingga   dikatakan   pengukuran   telah 




































Dari   tabel   2.   Jumlah   Pengukuran   yang   Diperlukan   (N’)   Untuk   95% 




Dari   langkah   kerja   memasukkan   botol   pet   ke   dalam   karton   dengan 
pengukuran   sebanyak  70  pengukuran  dapat   diketahui   data  waktu  seperti   pada 
tabel 6.
Tabel 6. Data Waktu Langkah Kerja Memasukkan Botol Pet ke Dalam Karton




















































































































( )∑ 2Xi = Penjumlahan dari kuadrat data tiap pengukuran
Dari   hasil   perhitungan   diketahui   bahwa   jumlah   pengukuran   yang 
diperlukan   (N’)   =   ±   32   pengukuran,   sehingga   dikatakan   pengukuran   telah 




































Dari   tabel   2.   Jumlah   pengukuran   yang   diperlukan   (N’)   untuk   95% 
































cukup,  kebisingan di  bawah nilai  ambang batas  dan  pada  suhu kerja  yang 
normal.
4. Good consistency (C):














conveyor,  sedangkan penempatan  bangku sebagai   landasan karton berada pada 
jarak yang melebihi jangkauan operator yaitu 60 cm, sehingga untuk mengambil 
karton operator harus menggeserkan badan dan mesin label alpha 10 yang sering 
macet.  Hal   tersebut menyebabkan waktu yang lebih lama untuk menyelesaikan 
pekerjaan.
1. Menetapkan Waktu Siklus Rata­rata (Ws):


































































a. Berdasarkan  penghitungan   uji   kecukupan   data   untuk   langkah   kerja 
menyusun   karton,   jumlah   pengukuran   yang   diperlukan   (N’)   =   21 
pengukuran   dan   N   (jumlah   pengukuran   yang   dilakukan)   =   60 
pengukuran, terbukti N’ ≤ N.
b. Berdasarkan   penghitungan   uji   kecukupan   data   untuk  langkah   kerja 
memasukkan   botol   pet   ke   dalam   karton,   jumlah   pengukuran   yang 


















menentukan   waktu   baku   dari   suatu   pekerjaan   yang   dilaksanakan   sehingga 
diketahui langkah­langkah kerja dan urutan kerja yang baik, besarnya output yang 
dihasilkan  dan waktu yang dibutuhkan untuk menyelesaikan setiap langkah kerja.










kerja   sehingga   diharapakan   tenaga   kerja   dapat   bekerja   secara   optimal   dan 
produktivitas perusahaan dapat meningkat. 
C. Saran
1. Dilakukan penelitian mengenai uji  time and motion study  yang lebih lanjut 
karena penelitian ini masih bersifat penelitian pendahuluan.
2. Redesain   tinggi  meja   sebagai   landasan   kerja   sehingga   tenaga   kerja   dapat 
bekerja tanpa usaha­usaha yang tidak perlu dan waktu untuk menyelesaikan 
pekerjaan   dapat   lebih   singkat   yaitu   dengan  menyediakan   bangku   sebagai 
landasan kerja setinggi 75­80 cm.
3. Penempatan   bangku   sebagai   landasan   tumpukan   karton   pada   jarak   yang 
mudah   dijangkau   oleh   tenaga   kerja   sehingga  waktu   untuk  menyelesaikan 
pekerjaan dapat   lebih singkat  yaitu  pada  jarak 30 cm dari   tempat  operator 
berdiri.
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  No :  Halaman    dari   
  Tanggal :  Baru:  Revisi:   
  Nama Operator :   
  Lokasi :   
  Bagian :   
  Nama mesin :  
  Lama bekerja :   
  Pengalaman pada pekerjaan :   





                           
                           
                           
                           
                           
                           
                           
                           
                           
                           
                           
                           
                           
                           





















                             
  No : 8 Halaman 1 dari 1  
  Tanggal : 23 Maret 2009 Baru: (√) Revisi:   
  Nama operator : Musa'adah  
  Lokasi : Packing botol pet  
  Bagian : Produksi sambal  
  Nama mesin : Conveyor label alpha 10  
  Lama bekerja : 13 tahun  
  Pengalaman pada pekerjaan : 6 tahun  

























8 7.75 8.18 7.29 8.14 7.64 8.79 8.10 6.27    
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8 0.91 0.775  
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